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Příloha č. 1 Rámcové smlouvy č. 163/2014/V/3/3/ŘUF – 127   Dráty pro ruční svařování
Podmínky pro dodávky přídavných svařovacích materiálů - metoda MAG  - drát ČSN EN ISO 14341-A: G42 4 M 3Si1
Chemické složení.

Požadujeme doložit přítomnost všech uvedených 12 prvků v certifikátu 3.1:
Chemické složení v souladu s normou ČSN EN ISO 14341 (C, Mn, Si, P, S, Cr, Ni, Mo, V, Cu, Al, Zr+Ti)

Ke všem materiálům je nutné dodat bezpečnostní listy v českém jazyce v souladu s (EC) No 1907/2006, 1272/2008, ISO 11014-1.
Svařovací drát pro svařování feritických konstrukčních ocelí může být povrchově pokoven.
Povrchová úprava
Musí být provedena tak, aby vlastnosti tohoto povrchu zaručily zejména odolnost proti korozi, podavatelnost, přenos proudu v kontaktu, s minimálním opotřebením a znečištěním podávacího zařízení včetně bowdenů a špiček. Dodavatel musí být schopen zajistit dodávky svařovacích drátu s povrchovou úpravou mědí i bez této povrchové úpravy pro cívky i velkokapacitní balení. Kontrola nečistot na povrchu drátu musí zabezpečit aplikaci svařovacího drátu až do podávací rychlosti 25 m/min.
Požadavky na mechanické hodnoty materiálu 3Si1 v plynu M21:

- Nárazová práce: Min. 47 J při teplotě – 40oC
- Re = min. 420MPa

- Rm = min. 500 MPa
Klasifikace dle: EN ISO 14341- G 42 4 M21 3Si1
Zpřísněné požadavky na tolerance průměru svařovacího drátu:
pr. 0,6 mm +0,01/-0,02 mm

pr. 0,8 mm +0,01/-0,02 mm

pr. 0,9 mm +0,01/-0,02 mm

pr. 1,0 mm +0,01/-0,02 mm

pr. 1,2 mm +0,01/-0,02 mm

pr. 1,4 mm +0,01/-0,03 mm

Požadavky na balení a značení svařovacích drátů:
Cívky i velkokapacitní balení v sudech musí být vyrobeny z materiálu, které nezatěžují životní prostředí. Dodávky ve velkokapacitním balení 250kg. Dodávky mohou být v cívkách o větší hmotnosti, nesmí být omezena výroba, jednoduchá manipulace a kompatibilita se stávajícími podavači drátu. Průměr vrchního krytu, který se nasazuje na velkokapacitní balení, je 520 mm. V případě většího/menšího Ø velkokapacitního balení je dodavatel povinen zajistit kompatibilitu (tzn. bowden, vrchní kryt, rychlospojky) na vlastní náklady.
Cívky pro drát musí být vyrobeny tak, aby redukce do podavačů nebyly nutné = typ BS300, KS300.
Všechny materiály musí být označeny čárovým kódem EAN13.
Na štítcích pro MAG dráty musí být uveden průměr v mm a hmotnost v kg.

Ostatní požadavky:

Dráty nesmí po dobu 10 dní za podmínek 24°C a 84% vlhkosti vykazovat známky jakékoliv koroze.

 Podmínky pro dodávky přídavných svařovacích materiálů - metoda MMA: EN ISO 2560-A E 38 3 B 42 H10

Chemické složení.

Požadujeme doložit přítomnost všech uvedených 12 prvků v certifikátu 3.1:
Chemické složení v souladu s normou ČSN EN ISO 14341 (C, Mn, Si, P, S, Cr, Ni, Mo, V, Cu, Al, Zr+Ti)

Požadavky na mechanické hodnoty materiálu pro obalovanou elektrodu:

- Nárazová práce: Min. 47 J při teplotě – 30oC
- Re = min. 380MPa

- Rm = min. 470 MPa

- obal: bazický
- max. obsah vodíku ml/100g čistého svarového kovu: 10 (H10)
Klasifikace dle: EN ISO 2560-A E 38 3 B 42 H10
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